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(57) Die Erf indung betrifft ein Verfahren zum Herstel- 
len von Perforationslinien in Wellpappe, bei dem mit min- 
destens einem in Eingriff mit der Wellpappe bringbaren 
Stanzrnesser 14, das einzelne Schneiden 16 aufweist, 
die einen vorgebbaren Abstand voneinander einnehmen 
und deren Schneidkanten 18 I3ngs einer ersten 
Schneidlinie 20 angeordnet sind, die Wellpappe 12 ent- 
lang von durchgehenden, einen Abstand voneinander 
aufweisenden Trennstellen 42 durchtrennt wird. 
Dadurch, daB erf indungsgemaB mit weiteren, neben den 
Schneiden 16 vorhandenen Schneiden 22 des Stanz- 
messers 14, deren Schneidkanten 24 langs einer zwei- 
ten von der ersten Schneidlinie 20 verschiedenen 
Schneidlinie 26 verlaufen, die zwischen den Trennstellen 
42 verbleibende Wellpappe 12 l§ngs einer Ritzlinie 46 
geritzt wird, lassen sich Perforationslinien in der Well- 
pappe herstellen, ISngs deren sich die Wellpappe mit 
geringen Offnungskraften einfach voneinander trennen 
ISBt, wobei eine saubere AbriBkante entsteht, die derart 
glatt ist, daB eine Verletzungsgefahr durch die Well- 
pappe ausgeschlossen ist. Trotz einer derart 
geschwSchten Perforationslinie, die das leichte Offnen 
von Wellpappenerzeugnissen erlaubt, sind die aufge- 
nommenen Guter sicher bevorratet 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstelten 
von Perforationslinien in Wellpappe, bei dem mit rninde- 
stens einem in Eingriff mit der Wellpappe bringbaren 
Stanzmesser, das einzelne Schneiden aufweist, die 
einen vorgebbaren Abstand voneinander einnehmen 
und deren Schneidkanten langs einer ersten Schneidli- 
nie angeordnet sind, die Wellpappe entlang von durch- 
gehenden, einen Abstand voneinander aufweisenden 
Trennstellen durchtrennt wird. 

Bei den bekannten gattungsgemaBen Verfahren 
wird in dem Wellpappenmaterial eine Perforationslinie 
erzeugt, die in definierten Abstanden Schnittiinien auf- 
weist die die Wellpappe vollstandig durchtrennen. 
Langs dahingehender Perforationslinien laBt sich die 
Wellpappe zur Formung von Transportbehaitnissen 
leicht knicken oder umlegen, selbst wenn das Wellpap- 
penmaterial starker ausgebitdet ist. Soil das angespro- 
chene Transportbehaltnis jedoch langs einer 
dahingehenden Perforationslinie durch AufreiBen, bei- 
spielsweise eines Deckelteiles des Behaitnisses, geoff- 
net werden, sind hierfur groBe Offnungskrafte 
eribrderlich und haufig komrrrt es an den Verbindungs- 
stellen des Wellpappenmaterials langs der Perforations- 
linie zu einem seitlichen EinreiBen der Wellpappe, was 
den Offnungsvorgang erschwert oder gar unrnoglich 
macht, wenn beispietsweise ein Teil des Deckels dabei 
abreiBt. Ferner entsteht auch bei gunstig verlaufendem 
AufreiBvorgang langs der Perforationslinie eine sehr 
ungleich verlaufende AufreiBlinie m'rt Vorstanden und 
Kerben, die den spateren Entnahrnevorgang des in dem 
Behaltnisaufgenommenen Gutes erschweren und unter 
Umstanden sogar eine Verletzungsgefahr an dem har- 
ten Wellpappenmaterial mit sich bringen. 

Bei einem anderen gattungsgemaBen Verfahren, 
wie es der Fachwelt bekannt ist, ist zwar schon vorge- 
schlagen worden, anstelle eines Stanzmessers mit 
geradlinigen Schneiden zum Herstellen einer geradlini- 
gen Perforationslinie Schneiden einzusetzen, die im 
Abstand voneinander in eine Richtung gesehen am 
Ende um 30° oder 45° derart abgewinkelt sind, daB eine 
Art wellenformige Perforationslinie in dem Wellpappen- 
material erzeugt wird, bei der die einander benachbart 
gegenuberliegenden und von der Perforationslinie 
getrennten Wellpappenteile nur noch uber einen sehr 
kleinen Materialquerschnitt miteinander verbunden wer- 
den, der innerhalb des entstehenden Wellenbergesliegt. 
Obwohl der verbindende Materialquerschnitt gegenuber 
der eingangs erwahnten Perforationslinie sehr gering 
und damit fur eine Trennung des Materials geschwacht 
ist, was die AufreiBkrafte verringert, kommt es auch hier 
uber den verbleibenden Materialquerschnitt dennoch zu 
Hemmnissen beim Offnen der Verpackung und zu einer 
unsauberen AufreiBkante, die neben eiriem unschonen 
Aussehen auch die bereits erwahnte Verletzungsgefahr 
mit sich bringt. Da die Schneiden des beim Hersteliver- 
fahren verwendeten Stanzmessers mit ihren vorgeboge- 
nen Enden auBerhalb der sonstigen Schneid- oder 



Stanzebene angeordnet sind, kommt es daruber hinaus 
haufig zu einem Abbrechen oder Abknicken derselben, 
was die gesamte Vorrichtung fur das Herstellverfahren 
unbrauchbar werden laBt. die Perforationslinienerzeu-. 

5 gung stfirt und mithin das Verfahren unterbricht. 

Durch die DE-PS 671 344 ist ein Verfahren zur 
Erleichterung des Umbiegens von Wellpappenmaterial 
bekannt bei dem eine Biegekante durch eine grdBere 
Anzahl von Ritzungen eines Stanzmessers in der Weise 

10 gebildet wird t daB zwischen jezwei Ritzungen ein kurzer 
Zwischenraum verbleibt, in dem der Werkstoff nicht 
geschwacht wird. Diese nicht geschwachten Stellen bie- 
ten einen genugenden Zusammenhalt der Zuschnitteile, 
selbst wenn die mittels der Schneiden des Stanzmes- 

15 sers eingebrachten Ritzeinschnitte im Sinne einer 
Trennstelle den Zuschnitt vollkommen durchdringen, 
was jedoch in der Regel nicht der Fall ist. Mit diesem gat- 
tungsfremden bekannten Verfahren ist eine AufreiBper- 
foration im Sinne der Erfindung nicht herstellbar. 

20 Bei anderen bekannten gattungsfremden Verfahren 
werden zum Herstellen von Verpackungen oder Behait- 
nissen, die einteilig ausgebildet sind, beispietsweise in 
Form einer Wellkiste, die aus Wellpappe bestehenden 
Boden- und Deckelklappen mit Klebestreifen oder HeiB- 

25 leim und/oder MetallWammern verschlossen, so daB 
zum Offnen Hilfsmittel, wie Messer oder Schere, not- 
wendig sind, die wiederum entsprechende Verletzungs- 
gefahren mit sich bringen und daruber hinaus das Offnen 
der jeweiligen Verpackung zeitaufwendig gestalten. 

30 Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein kostengQnstiges 
Verfahren zum Herstellen von Perforationslinien in Well-: 
pappe zu schaffen, das die oben beschriebenen Nach- 
teile nicht aufweist, insbesondere einen gunstig 

35 verlaufenden AufreiBvorgang des Wellpappenmaterials 
unter Vermeidung einer etwaigen Verletzungsgefahr 
erlaubt. Eine dahingehende Aufgabe lost ein Verfahren 
mit den Merkmalen des Anspruches 1 . 

Dadurch, daB bei dem erfindungsgemaBen Verfah- 

40 ren nach dem Anspruch 1 gemaB den Merkmalen des 
kennzeichnenden Teiles mit weiteren, neben den 
Schneiden vorhandenen Schneiden des Stanzmessers, 
deren Schneidkanten langs einer zweiten, von der 
ersten Schneidlinie verschiedenen Schneidlinie verlau- 

45 fen, die zwischen den Trennstellen yerbleibende Well- 
pappe langs einer Ritzlinie geritzt wird, wird eine 
neuartige Perforationslinie in der Wellpappe erzeugt, bei 
der ein Teil der Wellpappe vollstandig durchschnitten 
wird, der verbleibende Teil aber nur eingeritzt ist. In 

so Abhangigkeit von der Wellendicke, der Wellenkombina- 
tion, der Papierstarke und -qualitatder Wellpappe, wird 
diese neben den vollstandig durchtrennten Stellen derart 
eingeritzt, daB im wesentlichen nur noch die auBerste 
Lage der Wellpappe zwischen den vollstandig durch- 

55 trennten Stellen langs der Perforationslinie verbleibt. Es 
ist uberraschend, daB bei einem dahingehenden Verfah- 
ren ein Wellpappenerzeugnis herstellbar ist, das als 
Behaitnis oder Verpackung geformt sich langs der derart 
erstellten Perforationslinie mit sehr geringen Offnungs- 
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kraften einfachst affnen laBt, wobei eine saubere AbriB- 
kante langs der Perforationslinie entsteht, die derart glatt 
ist, daB eine Verletzungsgefahr nicht mehr besteht Trotz 
des derart geschwachten Wellpappenmaterials ist aber 
im geschlossenen Zustand, alsobei nicht ge6ffneter Per- 5 
foration, eine sichere Bevorratung von Gutern in den 
Wellpappenerzeugnissen gewahrleistet. 

Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung zum 
Durchfuhrendes Verfahrens ist das jeweilige Stanzmes- 
ser in einem auf- und abbewegbaren Stanzwerkzeug 10 
zwischen Federelementen angeordnet; die die Well- 
pappe als Stanzbogen auf einer Stanzplatte fur den Per- 
forationsvorgang niederhalten. Das durch die 
Vorrichtung hindurch transportierbare Wellpappenmate- 
rial last sich auf diese Art und Weise in groBen Stuck- 15 
zahlen und automatisiert mit der neuartigen 
Perforationslinie nach dem Herstellverfahren versehen. 

Bei dem erfindungsgemaBen Stanzmesser zum 
Durchfuhren des Verfahrens und/oder zum Einsatz bei 
der angesprochenen Vorrichtung verlaufen die erste und 20 
die zweite Schneidlinie parallel zuei n and er und die wei- 
teren Schneiden sind in Richtung der Schneidlinie langer 
ausgebildet als die Schneiden und zwischen diesen 
angeordnet. Hierdurch ist die langs der einen Schneidli- 
nie hergestellte Ritzlinie gegenuber der langs der ande- 25 
ren Schneidlinie hergestellten Schnittlinie langer 
ausgebildet. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemaBen Stanzmessers sind die Schneidlinien 
geradlinig oder einem vorgebbaren Kurvenverlauf fol- 30 
gend angeordnet, der der zu erzeugenden Perforations- 
linie entspricht. Hierdurch lassen sich Perforationslinien 
oder AufreiBperforationen erzeugen, die nicht geradlinig 
verlaufen zu brauchen, sondern vielmehr in der Wellpap- 
penebene einen Bogen oder eine sonstige gekrummte 35 
Kontur aufweisen, langs der sich dann das eine Wellpap- 
penteil von den benachbart gegenuberliegenden Well- 
pappenteilen trennen ISBt. 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
des erfindungsgemaBen Stanzmessers weist dieses mit 40 
seinen Schneiden in Stanzrichtung gesehen derart eine 
Krummung auf, daB beim Abrollen des Stanzmessers 
zum Erzeugen der Perforationslinie immer nur ein Teil 
der Schneiden in Eingriff mit der Wellpappe ist. Mit dieser 
Ausgestaltung ist es moglich, das Stanzmesser nicht nur 45 
auf einer ebenen Platte, sondern vielmehr auf einer 
drehbaren Walze anzuordnen und hiermit die Perforati- 
onslinie zu erzeugen, so daB das erfindungsgemaBe 
Stanzmesser bei unterschiedlichsten Maschinentypen 
ohne weiteres durch Nachrusten einsetzbar ist. 50 

Bei einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
des erfindungsgemaBen Stanzmessers weist die jewei- 
lige Schneide mindestens eine Schneidfiache auf und 
die Schneidfiachen der weiteren Schneiden munden 
zwischen den Schneidfiachen der einzelnen Schneiden 55 
und oberhalb deren Schneidkanten mit ihren Schneid- 
kanten indie Umgebung. Aufgrund dieser Ausgestaltung 
ist ein kostengunstiges Herstellen der jeweiligen 
Schneide des Stanzmessers mit einer entsprechend 



ausgebildeten Schterfmaschine mfigtich, was wiederum 
das Herstellverfahren kostengunstig gestaltet, da von 
Zert zu Zeit das ein VerschleiBtei! darstellende Stanz- 
messer gegen ein neues auszutauschen ist 

Bei einer weiteren, besonders bevorzugten Ausfuh- 
rungsform des erfindungsgemaBen Stanzmessers lau- 
fen die Schneidfiachen, zumindest eines Teiles der 
Schneiden, zu den Schneidkanten hin dachartig zu 
und/oder der andere Teil der Schneiden weist nur jeweils 
eine Schneidfiache auf, die mit der Schneidfiache der 
jeweils benachbarten Schneide sich quer zu den 
Schneidlinien kreuzend uberdeckt. Sofern die in Rede 
stehenden Schneidkanten dachartig angeordnet sind, 
lassen sich hohe Schneidkrafte aufbringen und aufgrund 
der gleichmaBigen Einleitung der Schneidkrafte in das 
Stanzmesser ist dessen Standzeit erheht. Bei der ande- 
ren angesprochenen Schneidfiachengeometrie, die 
alternativ oder zusatzlich zu den dachartigen Schneid- 
kanten bei dem Stanzmesser vorgesehen sein kann, 
muB immer nur eine Schneidfiache einer jed en Schneide 
bearbeitet werden, was die Hersteilkosten der Vorrich- 
tung senkt. Insbesondere, wenndie Dickedes Wellpap- 
penmaterials schwach ausgebildet ist, kdnnen die 
Schneidfiachen sich auch in einer Richtung orientieren, 
so daB die Schneidkanten der Schneiden in einer Ebene 
mit der Vorder- oder Ruckseite des Stanzmessers lie- 
gen. 

Im folgenden sind das erfindungsgemaBe Verfahren 
sowie die Vorrichtung und das Stanzmesser anhand der 
Zeichnung naher eriautert. * 

Eszeigen: 

Fig.1 in Seitenansicht ein Teil des Stanz- 

messers der Vorrichtung; 

Fig.2a,b eine erste Art von Schneidengeome- 

trie, gesehen langs der Linie lla-lla, 
llb-llbinFig.1; 

Fig.3a,3b und 4 eine andere Art von Schneidengeo- 
metrie langs der Linie Hla-llla, lllb- 
lllb in Fig. 1 , wobei die Fig. 4 eine 
Stirnansicht auf das Stanzmesser 
mit der dahingehenden Schneiden- 
geometrie darstellt; 

Fig. 5 und 6 eine Seitendarstellung auf die Stanz- 

vorrichtung mit dem im Eingriff mit 
der Wellpappe sich befjndenden 
Stanzmesser, betrachtetin den Ebe- 
nen lla-lla und lib-lib in der Fig.1; 

Fig. 7 und 8 eine Draufsicht auf einen Ausschnitt 

einer Wellpappe, die mit ublichen 
Perforationslinien versehen ist; 

Fig.9a,9b eine Vorderansicht bzw. eine Ruck- 

ansicht auf einen Wellpappenaus- 
schnitt mit einer mit der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung 
erzeugten Perforationslinie. 

Zum Herstellen von Perforationslinien 10 in Well- 
pappe 1 2 ist mindestens ein in Eingriff mit der Wellpappe 
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12 bringbares Stanzmesser 1 4 vorgesehen, wie es teil- 
weise in einer Seitendarstellung in der Fig. 1 gezeigt ist. 
Das aus einem flachen Metallzuschnitt bestehende 
Stanzmesser 14 weist auf seiner in der Fig.1 gesehen 
unteren Bearbeitungsseite einzelne Schneiden 16 auf, 
die einen vorgebbaren axialen Abstand voneinander ein- 
nehrnen und deren Schneidkanten 1 8 langs einer ersten, 
zum Teil fiktaV verlaufenden Schneidlinie 20 angeordnet 
sind. Neben den bereits bezeichneten Schneiden 16 
sind weitere Schneiden 22 vorhanden, deren Schneid- 
kanten 24 in Richtung des Eingriffs in einer Ebene 
zuruckversetzt ISngs einer zweiten Schneidlinie 26 ver- 
laufen, die von der ersten Schneidlinie 20 verschieden 
ist und parallel zu dieser verlSuft, wie dies insbesondere 
die Fig.1 und 2a ( 2b zeigen. 

Wie sich dies aus der Fig.1 ergibt, sind die weiteren 
Schneiden 22 in Richtung der Schneidlinien 20 und 26 
langer ausgebildet als die Schneiden 16 und zwischen 
diesen angeordnet. Die jeweilige Schneide 16,22 weist 
mindestens eine Schneidfiache 28,30 auf, wobei die 
Schneidf lachen 30 der weiteren Schneiden 22 zwischen 
den Schneidf ISchen 28 der einzelnen Schneiden 1 6 und 
oberhalb deren Schneidkanten 1 8 mit ihren Schneidkan- 
ten 24 in die Umgebung munden. Bei der Ausfuhrungs- 
form eines Stanzmessers 14 nach den Fig.2a und 2b 
weist jede Schneide 16,22 zwei Schneidfiachen 28,30 
auf, die zu den Schneidkanten 18 bzw. 24dachartig vor- 
zugsweise in einem spitzen Winkel aufeinander zulau- 
fen. Die Schneiden 16,22 sind also in zwei Gruppen 16 
bzw. 22 voneinander getrennt in alternierender Reihen- 
folge langs den Schneidlinien 20 und 26 angeordnet. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform des erfindungs- 
gemaBen Stanzmessers 14 nach den Fig.3a t 3b und 4, 
die mitdenselben Bezugszeichen versehen sind wie die 
erste Ausfuhrungsform, weisen die Schneiden 1 6 und 22 
nurjeweils eineschrag verlaufende Schneidf lache 28,30 
auf, die mit der Schneidflache 30 bzw. 28 der jeweils 
benachbarten Schneide 22 bzw. 18 sich quer zu den 
Schneidlinien 20.26, wie in Fig.4 stirnseitig dargestellt, 
kreuzend uberdecken. Bei einer nichtdargestellten erfin- 
dungsgemaBen Ausfuhrungsform kdnnen auch alle 
Schneiden 16,22 nach einer Seite hin gleichformig aus- 
gerichtet sein. Ferner konnen insbesondere die 
Schneidf lachen 28,30 von Schneiden 16 und 22 zuein- 
ander eine jeweils andere Neigung einnehrnen, sofern 
die Bearbeitungsaufgabe dies zweckmaBig erscheinen. 
laBt. 

Die Darstellung in den Fig. 5 und 6 zeigt die Auf- 
nahme des Stanzmessers in einem als ebene Platte aus- 
gebildeten Stanzwerkzeug 32 der erfindungsgemaBen 
Stanzvorrichtung. Dem Stanzwerkzeug 32 gegenuber- 
liegend ist als Gegenhalter eine Stanzplatte 34 vorgese- 
hen, so daB zwischen dem eigentlichen Stanzwerkzeug 
32 mit dem jewerligen Stanzmesser 14 und der darun- 
terliegenden Stanzplatte 34 der Wellpappenzuschnitt 1 2 
taktweise in Abhangigkeit von der Bewegungsstellung 
der Vorrichtung hindurchbewegbar ist. 

Der in den Fig.5 und 6 als Stanzbogen teilweise dar- 
gestellte Wellpappenzuschnitt 1 2 weist eine Welle 36 auf 



sowie zwei DecWagen 38. Im vorliegenden Fall ist das 
Stanzwerkzeug 32 in Richtung des Doppelpfeiles auf- 
und abbewegbar; es ist jedoch auch mOglich, das Stanz- 
werkzeug 32 in Ruhe zu halten und die Stanzplatte 34 

5 auf und ab zu bewegen Oder die dahingehende Bewe- 
gung durch eine Relativbewegung von Stanzwerkzeug 
32 und Stanzplatte 34 zu erhalten. Das jeweilige Stanz- 
messer 14 ist zwischen Federelementen 40 der Vorrich- 
tung gefuhrt, insbesondere in Form von 

w Gummielementen, die die Wellpappe 12 fur den Perfo- 
rationsvorgang auf der Stanzplatte 34 niederhalten und 
daruber hinaus die Ruckfuhrung des Stanzwerkzeuges 
32 mit dem Stanzmesser 14 erleichtern. Die Fig.5 und 6 
ehtsprechen in Richtung der Schnittlinien lla-lla,llb-llb in 

is Fig.1 gesehen einer Bearbeitungssituation eines Stanz- 
messers 14, bei dem die jeweilige Schneide 16 des 
Stanzmessers 14 die Wellpappe 12 vdllig durchtrennt, 
wohingegen die in der Reihe jeweils nachfolgende 
Schneide 22 nur die obere Decklage 38 sowie die Welle 

20 1 2 in def inierten Abstanden voneinander ritzend durch- 
trennt, jedoch nicht die untere Decklage 38, so daB die 
dahingehenden Schneiden 22 also ausschlieBlich einen 
Ritzvorgang im Wellpappen material 12 als Trennschnitt 
bei dem Herstellverfahren durchfuhren. 

25 Bei einem dahingehenden Herstellvorgang entsteht 
eine Perforationslinie 10, wie sie in den Fig.9a und b fur 
einen teilweise wtedergegebenen Wellpappenaus- 
schnitt 1 2 dargestellt ist, wobei die Fig.9a die Vorderseite 
der Wellpappe und die Fig. 9b die Ruckseite betrifft, die 

30 in Blickrichtung auf die Fig.5 und 6 gesehen zuoberst 
und mithin oberhalb der Vorderseite angeordnet ist. Die 
in der Fig.9a gezeigten und mittels der Schneiden 1 6 im 
WeHpappenmaterial 12 mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren erzeugten durchgehenden Trennstellen 42 

35 sind in der Fig.9b ruckseitig dargestellt, wobei bedingt 
durch die Schneidengeometrie in die Zeichenebene und 
das WeHpappenmaterial 12 hinein dachartige Ausneh- 
mungen 44 eingepreBt oder eingepragt werden. Zwi- 
schen diesen Trennstellen 42 und nur von diesen 

40 unterbrochen verlauft eine Ritzlinie 46, die mittels der 
Schneiden 22 erzeugbar ist und die auf jeden Fall zumin- 
dest den auBeren Randbereich der unteren Decklage 38 
des Wellpappenmaterials 12 unberuhrt laBt. Aufgrund 
dieser Ausgestaltung ergibt sich ein Wellpappenerzeug- 

45 nis mit einer Perforationslinie 10, l£ngs der sich die Well- 
pappe einfach umknicken oder umbiegen laBt und die 
daruber hinaus leicht aufreiBbar ist, wobei nur minimale 
Unebenherten, die im zehntel Millimeter-Bereich liegen, 
langs der AufreiBlinie entstehen. Einer Verletzungsge- 

50 fahr ist dadurch wirksam begegnet. 

Mit den herkommlichen Perforationslinien, die mit 
bekannten Verfahren und Vorrichtungen erzeugbar sind, 
nach den Fig.7 und 8 laBt sich ein dahingehendes Per- 
forationsverhalten nicht erreichen. Zwar weist die Perfo- 

55 rationslinie nach der Fig.7 durchgehende Trennstellen 
auf, der zwischen den Trennstellen verbleibende Quer- 
schnittsrest an WeHpappenmaterial erlaubt jedoch nicht 
ein vorteilhaftes AufreiBverhalten. Dasselbe gilt fur die 
verbesserte AufreiBperforationslinie nach der Fig. 8, bei 
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der durch den wellenfdrmigen Verlauf der Perforations- 
linie der verbleibende Materialquerschnitt innerhalb der 
Wellenbdgen reduziert ist. 

Bei einer weiteren, nicht dargesteilten Ausgestal- 
fung der Erfindung konnen die Schneidlinien 20,26 in s 5. 
parallelen Ebenen zueinander vertaufend auch einem 
vorgebbaren Kurvenverlauf oder sonstigen Geometrien 
folgen, was zu geanderten Perforationslinien fuhrt die 
beispielsweise auch bogenformig unter Bildung einer 
OffnungsWappe im Wellpappenerzeugnis verlaufen kfin- 10 
nen. Ferner braucht das Stanzmesser nicht Teil der 
beschriebenen Stanzvorrichtung nach den Fig. 5 und 6 
zu sein, sondern kann als Radialwerkzeug auch auf 6. 
einer umlaufenden Stanz- oder Drehwalze angeordnet 
sein, wobei die Kriimmung des Stanzmessers dann der- is 
art bemessen ist, daB beim Abrollen der Walze zum 
Erzeugen der Perforationslinie immer nur ein Teil der 
Schneiden 1 6,22 in Eingriff mitdem Wellpappenmaterial 
12 ist. 
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Patentanspruche 

7. 

1 . Verfahren zum Herstellen von Perforationslinien (1 0) 
in Wellpappe (12), bei dem mit mindestens einem in 
Eingriff mit der Wellpappe (12) bringbaren Stanz- 25 
messer (14), das einzelne Schneiden (16) aufweist, 
die einen vorgebbaren Abstand voneinander ein- 
nehmen und deren Schneidkanten (18) langs einer 
ersten Schneidlinie (20) angeordnet sind, die Well- 
pappe (12) entlang von durchgehenden, einen 30 
Abstand voneinander aufweisenden Trennstellen 
(42) durchtrennt wird, dadurch gekennzeichnet, daB 8. 
mit weiteren, neben den Schneiden (16) vorhande- 
nen Schneiden (22) des Stanzmessers (14), deren 
Schneidkanten (24) langs einer zweiten, von der 35 
ersten Schneidlinie (20) verschiedenen Schneidlinie 
(26) verlaufen,. die zwischen den Trennstellen (42) 
verbleibende Wellpappe (12) langs einer Rrtzfinie 
(46) geritzt wird. 
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2. Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
jeweilige Stanzmesser (14) in einem auf- und abbe- 
wegbaren Stanzwerkzeug (32) zwischen Federele- 
menten angeordnet ist, die die Wellpappe (12) als 45 
Stanzbogen aut einer Stanzplatte (34) fur den Per- 
forationsvorgang niederhalteh. 

3. Stanzmesser zum Durchfuhren des Verfahrens 
nach Anspruch 1 und/oder zum Einsatz bei der Vor- so 
richtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die erste und die zweite Schneidlinie (20,26) 
parallel zueinander verlaufen und daB die weiteren 
Schneiden (22) in Richtung der Schneidlinien 
(20,26) langer ausgebildet als die Schneiden (16) ss 
und zwischen diesen angeordnet sind. 

4. Stanzmesser nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schneidlinien (20,26) geradlinig 



oder einem vorgebbaren Kurvenverlauf folgend 
angeordnet sind, der der zu erzeugenden Perforati- 
onslinie (10) entspricht. 

5. Stanzmesser nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB es mit seinen Schneiden 
(16,22) in Stanzrichtung gesehen derart eine Krum- 
mung aufweist, daB beim Abrollen des Stanzmes- 
sers (14) zum Erzeugen der Perforationslinie (10) 
immer nur ein Teil der Schneiden (16,22) in Eingriff 
mit der Wellpappe (12) ist. 

6. Stanzmesser nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die jeweilige 
Schneide (16,22) mindestens eine Schneidflache 
(28,30) aufweist und daB die Schneidflachen (30) 
der weiteren Schneiden (22) zwischen den Schneid- 
flachen (28) der einzelnen Schneiden (1 6) und ober- 
halb deren Schneidkanten (18) mit ihren 
Schneidkanten (24) in die Umgebung munden. 

7. Stanzmesser nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schneidflachen (28,30) zumindest 
eines Teiles der Schneiden (16,22) zu den Schneid- 
kanten (18,24) hin dachartig zulaufen und/oder daB 
der andere Teil der Schneiden (16,22) nur jeweils 
eine Schneidflache (28,30) aufweist, die mit der 
Schneidflache (30,28) der jeweils benachbarten 
Schneide (22,16) sich quer zu den Schneidlinien 
(20,26) kreuzend uberdecken. 

8. Wellpappenerzeugnis, hergestellt mit der Vorrich- 
tung nach Anspruch 2 und/oder mit einem Stanz- 
werkzeug nach einem der Anspruche 3 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Erzeugnis minde- 
stens eine Perforationslinie (10), insbesondere in 
Form einer AufreiBperforationslinie, aufweist, die in 
vorgebbaren Abstanden mittels den Schneiden (16) 
im Wellpappenmaterial (12) erzeugte durchge- 
hende Trennstellen (42) aufweist, zwischen denen 
das Wellpappenmaterial (12) mittels der weiteren 

. Schneiden (22) unter Bildung einer Ritzlinie (46) 
geritzt ist. 
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Abstract 



The device comprises separate blades (16) positioned beside additional blades (22). The 
cutting edges (24) of the additional blades run along a second cutting line differing from 
the first cutting line (20) from which it is spaced apart. The two cutting lines are parallel 
with each other. The additional blades are longer in the direction of the cutting lines than 
the blades (16) between which they are positioned. The cutting lines are straight or follow 
a pre-set curvature corresponding to the perforation line being produced. The punching 
tool produces the perforation line by only part of the blades engaging with the corrugated 
paper. 
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